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La presente mvention conceme la fabrication 
de profiles tubulaires de sections quelconqiies. 
Jusqu'a maintenant on ne parvenait pas a fa- 
briquer des profiles tubidaires de section com- 
plexe par etirage, aussi bien a froid qu'a chaud. 
En effet, Petirage a froid, pour Texecution de 
profQs complexes ne pouvait pas se faire en une 
seule passe, car les deformations auraient ete 
beaucoup trop importantes et Texecution du 
grand nombre de passes qu'il aurait ete neces- 
saire aiirait conduit a des prix de revient abso^ 
lument prohibitifs. 

Par alLleurs, Tetirage a cbaud, par exemple a 
travers des tetes a galets dites tetes de turc, ne- 
cessite Texecution d'une soie pour I'introduction 
et le tirage du tube, ce qui conduit, par conse- 
quent, a une perte de matiere relativement im- 
portante et a un travail supplementaire qui 
greve sensiblement le prix de revient. De plus, 
le proiil obtenu a cbaud est assez imprecis et il 
est necessaire de proceder ensnite a un redres- 
sage et a un calibrage important pour obtenir 
un produit acceptable. 

En raison de ces difficidtes, pour realiser ces 
profiles creux de sections plus ou moins com- 
plexes, on ne procedait jusqu'a present pas par 
etirage de tubes ronds, mais par pliages succes- 
sife de bandes que Ton devait finalement souder 
le long de leiu:s deux bords jointifs. Cette solu- 
tion est tres couteuse, notamment parce qu'elle 
necessite des macbines relativement complexes 
d'un pidx de revient eleve. 

L'invention a pour objet une installation qui 
permet, a partir de tubes ronds, d'obtenir, par 
etirage, des pieces tubulaires des profils les plus 
varies. 

L^installation suivant I'invention comporte un 
banc d'etirage a froid dont les elements de pro- 
filage sont constitues par ime ou plusieurs tetes 
de tore a galets disposees les mies derriere les 
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autres et dont les galets presentent une configu- 
ration speciale propre a donner, a un tube ini- 
tial de section circulaire, une configuration pra- 
tiquement quelconque dont la section presente 
une peripherie de meme developpement que 
celui du tube initial. 

Grace a une telle installation, on pent reali- 
ser, avec une grande production et un prix de 
revient economique, des profiles tubulaires de 
section pratiquement quelconque, et cela prati- 
quement en une seule passe, puisqu'on pent de- 
former le tube progressivement par passage en 
une seule fois a travers une suite de profils ap- 
propries. Les profiles ainsi obtenus presentent 
Tavantage de pouvoir etre utilises directement, 
sans redressage et leur travail a froid provoque 
un ecrouissage du metal qui les rend tres resis- 
tants. Une telle installation permet d'eliminer 
les inconvenients des installations connues d'eti- 
rage a froid, d'etirage a cbaud ou de pliage. 

Etant domie que I'effort necessaire pour tirer 
le tube a travers les tetes de turc a galets rota- 
tifs est beaucoup plus faible que pour tirer un 
tube dans une filiere fixe classique d'etirage a 
froid, on pent, suivant une autre caracteristique 
de rinvention, utiliser comme moyen de tirage 
du cbariot qui porte la griife de traction du 
tube, mi cable qui s'enroule sur un tamboiur de 
treuil. Dans un mode de realisation avantageux, 
le retour du cbariot est assure par un autre 
cable de section plus faible que celle du cable 
de course aller active de tirage du chariot. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture 
de la description suivante et a I'exanien des 
dessins annexes qui montrent, a titre d' exemple, 
im mode de realisation d'une installation d'eti- 
rage a froid suivant Tinvention pour la fabri- 
cation de profiles creux de profils complexes. 

Sur ces dessins : 
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_ La figure I est une vue de face de rensemHe 
de riastallation ; 

La figure 2 est une vue en plan correspondant 
a la figure 1 ; 

La figure 3 est une vue de profil jcorrespon- 
dant a la figure 1 ; 

La figure 4 montre, a plus grande eehelle 
avec des arrachements, la partie principale de 
la figure 1 5 

La figure 5 est une vue en plan correspondant 
a la figure 4 ; 

La figure 6 represente, en coupe verdcale, une 
tete de turc de la machine des figures 1 a 5 ; 

La figure 7 est une coupe f aite suivant la Hgae 
Vll-Vn de la figure 6 ; 

La figure 8 montre, a plus grande eehelle, le 
detail du montage d'un galet de la tete de turc 
representee sur les figures 6 et 7 ; 

La figure 9 montre nn exemple de profiles 
obtenns dans rinstallation des figures 1 a 8 ; 

Les figures IQ, 11 et 12 representent schema- 
tiquement les ensembles de galets de trois antres 
tetes de turc ntilisees, en combinaison, pour 
Texecution d'un autre profil ; et, 

Les figures 13, M et 15 montrent les profils 
_du tube a la sortie des trois tetes de turc des 
figures 10, 11 et 12, respectivement. 

L'installation d*etirage a froid pour Fexecu- 
tion de profiles tubulaires de sections complexes 
representee sur les figures 1 a 3 comporte mi 
banc d'etirage 1 le long duquel pent se deplacer 
un chariot 2, nn support de tetes de turc a 
galets 3, un jeu de mors 4 de serrage des tubes 
a introduire dans les tetes de turc et mobile le 
long de deux glissieres paralleles 5, 6, une ta- 
ble 9 sur laqueUe on pose les tubes a etirer, un 
chenuin le long de cette table constitue par des 
galets 11, en forme de diabolos, alignes dan$ 
Faxe dn banc d'etirage 1 et une fosse 13 de re- 
ception des tubes formes. On a indiqne aussi, 
en 14, im tableau sur lequel sont montes les 
di£ferents appareils de commsuide et de controle 
de rinstallalion. 

Le jeu de mors 4 des tubes a profiler est Soli- 
daire des tiges de pistons .de deux verins bydrau- 
liques 16, 17 dont les cylindres sont fixes sur 
une traverse 18 que Ton pent bloquer a tout 
emplacement desire le long des glissieres 5, 6. 

Le chariot 2 est represente plus en detail sur 
les figures 4 et 5. IL comporte des roue& 21 qui 
reposent sur deux rails 22, 23 fixes sur les deux 
bords superieurs du banc d'etirage 1. Son extre- 
mite avant porte un jeu de mors 26 de serrage 
des tubes, a commande hydraulique, tandis que 
son extremite arriere porte un palonnier 28 de 
support d'un cable 29 de commande de course 
alter ou d'etirage et un palonnier 31 de com- 
mande de course de retour du chariot 2, Le 



cable de course aller 29 comporte deux brins 
qui passent sur le palonnier 28 et qui s'enrou- 
lent sur un tambour de treuil 33. Le cable 32 
de commande de retour est forme de deux brins 
ayant une extremite attachee, par I'interme- 
diaire d'un tendeur 35, a Textremife correspon- 
dante du palonnier 31 et Tautre extremite atta- 
chee, par une virole '66, a Fextremite du brin 
correspondant du cable d^etirage 29. Le tambour 
de treuil 33 pent etre entraine, dans les deux 
sens de rotation, a partir d'lm moteur electri- 
que 38 (fig, 1 et 2), par rintermediaire d'une 
boite de vitesse 41 et d'un reducteur 42. 

On a indique aussi, en 44 (fig. 4 et 5), un 
amortisseur hydraulique sur la liaison entre le 
chariot 2 et I'lixe 45 qui porte les palonniers 28 
et 31. 

La tension de Pensemble des cables est assu- 
ree par deux leviers coudes 46, 47 soumis a 
Taction de ressorts 48, 49 et portant des poulies 
a gorge 51, 52 sur lesquelles passent les deux 
brins du cable de retour 32 qui passent aussi 
sur deux poulies superieures 53, 54 portees par 
I'extremite avant d,u banc d'etirage. 

Sur les figures 1 et 2, on a represente trois 
tetes de turc 57, 58, 59 fixees, les unes devant 
les autres, sur le support 3. Suivant les besoins, 
on pent utiliser im nombre different de tetes 
de turc, par exemple une seule ou bien tout 
autre nombre necessaire. 

Sur les figures 6 et 7, on a represente en coupe, 
la stoicture de I'une de ces teles de turc desti- 
nee, a titre d'exemple, a I'execution du profile 
dont la forme est representee sur la figure 9 et 
qui est obtenu en une seule passe a partir d'lm 
tube cylindrique. L'ensemble de cette tete de 
turc 57 comporte un corps 62 destine a etre 
fixe centre le suppoii: 3. Sur ce corps 62, sont 
montes des etriers en forme de coulisseaux ra- 
diaux 64, au nombre de quatre dans cet exem- 
ple, portant chacun un axe 65 (voir fig. 8) sur 
lequel est monte fou un galet profile 66, par 
rintermediaire d'une douille 67, d'un roulement 
a aiguilles 68 et d'une btitee a aiguilles 69. On 
pent f acilement remplacer, dans la tete de turc, 
le jeu de galets par un autre de profils diffe- 
rents, les axes 65 etant fixes d'une maniere amo- 
vible dans les etriers 64 par rintermediaire de 
deux yis 71. On pent regler avec precision la 
distance des axes des galets a : I'axe de la tete 
de turc, au moyen de dispositifs individuels a 
vis de reglage 73* 

Le fonctionnement de I'installafion est le sui- 
vant : 

Pour I'execution d'un profil presentant la sec- 
tion dessinee sur la figure 9 a partir. d'un. tube 
cylindriqpie dont le perimetre a une longueur 
egale a la longueur developpee du profile a ob^ 



tenir, on pose le tube brut sur la table 9, on le 
fait rouler sur las diabolos do support et de gui- 
dage 11, on fait passer son extremite avant a 
travers un orifice central de la traverse 18 et on 
introduit ladite extremite entre les mors by- 
drauliques de serrage 4 et Ton serre le tube dans 
lesdits mors, a vne distance d'environ 40 cm par 
exemple de son extremite. On alimente les deux 
verins hydrauliques 16, 17, de maniere que les 
mors de serrage 4 s'avancent vers la tete de 
turc 57 et que I'extremite du tube soit done en- 
gagee a force entre les galets 66 de ladite tete. 
Lorsque Textremite, alors profilee a la forme 
definitive du tube, est ressortie de la tete de 
turc, on la pince dans les mors bydrauliques 26 
du chariot. Les mors bydraulicjaes 4 se desser- 
rent alors automatiquement, puis on met le 
treuil 33 en marcbe, de sorte que le chariot 2 
se deplace stu: le banc d'etirage 1 dans le sens 
de la fleche / en obligeant le tube a passer, sur 
toute sa longueur, a travers la tete de turc. En 
una seule passe, on obtient done le tube profile 
suivant la forme representee sur la figure 5. 

Pour des profiles plus complexes, tels que, 
par exemple, celui represente sur la figure 15, 
on fait passer le tube ebauche circulaire, en une 
seule passe, a travers trois tetes de turc montees 
en serie les unes ccmtre les autres et equipees 
de galets de pzofils correspoudants, telles que les 
trois tetes de turc schematisees en 81, 82, 83 
sur les figures 10, 11 et 12, respectivement. On 
part evidemment encore d'un tube dont la peri- 
pherie a une longueur egale a la longueur deve- 
loppee du profil de la figure 15 a obtenir et le 
tube ainsi travaille presente, a la sortie de la 
premiere tete de turc 81, le profil represente sur 
la figure 13, a la sortie de la deuxierae tete de 
turc 82, le profil represente sur la figure 14, et 
enfin, a la sortie de la troisieme tete de turc 83, 
le profil desire represente sur la figure 15. On 
obtient ainsi, en une seule passe, le profil de 
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rail represente qu'il serait impossible d'obtenir 
par les moyens connus d'une fagon aussi rapide 
et aussi economique. 

Suivant les profils a executer, il est facile de 
monter sur la machine une ou plusieurs tetes de 
turc en nombre n6cessaire et eventuellement de 
changer, dans une tete de turc, les galets par 
d'autres d'un profil adapte an profil du tube 
a obtenir. 

Bien entendu, I'invention n'est pas limitee 
aux modes operatoires et modes de realisation 
decrits et representes, on pent y apporter des 
modifications, suivant les applications envisa- 
gees, sans sortir, pour cela, du cadre de I'inven- 
tion. 

RESUME 

1° Installation de fabrication de profiles 
creux de sections quelconques, comportant un 
banc d'etirage a froid, dont les elements de pro- 
filage sont constitues par une ou plusieurs tetes 
de turc a galets disposees les unes derriere les 
autres et dont les galets presentent une configu- 
ration speciale propres a donner, a un tube ini- 
tial de section circulaire, une configuration pra- 
tiquement quelconque dont la section presente 
une peripheric de meme developpement que ce- 
lui du tube initial ; 

2* Mode de realisation suivant 1**, dans lequel 
les moyens de tirage du chariot qui porte la 
griffe de traction du tube a etirer, sont consti- 
tues, par un cable qui s'enroule sur un tambour 
de treuil ; 

3*^ Forme d'execution suivant 2°, dans la- 
quelle im autre cable de section plus petite que 
celle du cable de traction sert au retour du cha- 
riot. 
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